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(57) Abstract 

The invention relates to hol- 
low profiles with inner reinforce- 
ment, especially for use in automo- 
bile bodies. The aim of the invention 
is to ensure that an anti-corrosion 
medium reaches all areas and to ob- 
tain rigidity in a hollow structure 
without increasing the weight of the 
profile or enlarging its cross-section. 
To this end, a solid core material 
(1) is coated with an acdvable ma- 
terial (2) and an outer panel (4) is 
arranged in such a way as to form 
a hollow space which can be filled 
through the foaming action of the 
activable material (2). The size of 
this hollow space (3) is determined 
by how the spacers (5) are arranged, 
depending on the particular applica- 
tion. The solid core material consists 

of a foamed or non-foamed metallic material or of a synthetic material reinforced with metal fibres, carbon fibres or 
(57) Zusammenfassung 




glass fibres. 



Bei Hohlprofilen mit Inncnversteifung, insbcsonderc zur Versvendung be! Automobilkarossen, soil ein Korrosionsschutzmedium in alle 
Bereiche gelangcn und ohnc Gewichtscrtibhung und ohne QucrschnittsvcrgroBerung cine Hohlsieifigkcit errcicht wcrdcn. Hierzu ist cin festes 
Kemmaterial (I) mit einero aktivierbaren Material (2) bcschichtet und ein AuSenblech (4) unter Bildung eines durch den Schaumvorgang 
des aktivierbaren Materials (2) austllllbaren Hohlraums (3) angeordnet, wobei die GrbBe des Hohlraums (3) durch die Anordnung von 
Abstandhaltem (S) je nach Anwendungsfall vorgegeben ist. Das feste Kemmaterial (1) ist aus einem gesch&umten oder ungeschaumten 
metallischen Werkstoff oder aus einem mit Metailfasem, Kohiefasem oder Glasfasem verstfirkten synthetischen Werkstoff gebildet. 
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Hohlprofil mit Innen verste if ung und Verfahren 
2ur Herstellung dieses Hohlprofils 

Die Erfindung betrifft ein Hohlprofil mit Innenverste i - 
fung, insbesondere zur Verwendung bei Automobi 1 karos- 
sen . 

5 Im Maschinenbau und auch besonders im Automobi 1 bau 

werden gestanzte und vorgeformte Blechprofile zweischa- 
lig miteinander verschweiftt. Fur die sich hierdurch 
ei nstel lenden Hohlprofile lassen sich ausreichende 
Wi derstandsmomente und Biegef est igkeiten nur erzielen, 

10 indem die Blechquerschn itte entsprechend vergroBert 

Oder die Blechwandstarke erhoht wird. Eine VergroBerung 
der Querschnitte fuhrt besonders bei Kraf tf ahrzeugen zu 
einer VerSnderung der inneren oder aufieren AbmaBe, und 
eine Erhohung der Wandstarke zu einem nicht gewunschten 

15 Mehrgewicht. Fur eine Versteifung von Hohlprofilen 

besteht auBerdem die Moglichkeit, diese mit Rippenpro- 
filen zu verstarken. Bei Hohlprofilen, die von innen 
einen Korros i onsschutz erhalten sollen, sind Rippenpro- 
file jedoch ungeeignet, wenn eine gewiinschte Schutz- 

20 schicht, wie bei Automobi Ikarossen ublich. im Tauchver- 
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fahren erzeugt wird. da die Ri ppenprof i le verhindern. 
daB das Korrosionsschutzmittel in alle Bereiche der 
Innenprofile gelangen Oder nicht gewunschte Taschen 
bi Iden . 

5 

Aus DE 42 27 393 A1 soil eine Verringerung der Korro- 
sionsanf al 1 igkeit des Metalls des Hohlk5rpers im Be- 
reich des von diesem umschlossenen Raums erreicht 
werden. Hierzu wird u. a, eine elektrisch leitende 

10 Schicht aus einem Opfermetall oder aus einer Folie 

eingelegt. wobei diese Schicht durch einen Aufschaum- 
vorgang eines den Kern ummantelnden Materials zur 
Auflage auf der Innenflache des Hohlkorpers gebracht 
werden soil. Aus dieser Schrift kann keln Hinweis 

15 darauf entnommen werden, wie eine zur Aufnahme von 
Kraften geeignete Innenversteif ung bei Hohlprofilen 
erreichbar ist. 

Das AusschMumen von Hohlteilen zur Verbesserung der 
20 mechanischen Widerstandsf ahigkeit gegen Deformation ist 
aus DE 196 35 734 Al bekannt. Hierbei handelt es sich 
uberwiegend urn nahtlose Oder geschweiSte Rohre, die 
ggf. umgeformt werden konnen. Besondere MaSnahmen zur 
Verringerung der Korros i onsanf a 1 1 igkeit sind nicht 
25 auf gezeigt, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein Hohlpro- 
fil so- auszubi Iden , daB ein Korrosionsschutzmedi um in 
alle Bereiche gelangen kann und ohne wesentliche Ge- 
30 wichtserhohung und ohne Querschnittsvergrofterung eine 
hohe Steifigkeit erreichbar ist. 
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ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein Hohlprofil mit Innenversteifung, 
insbesondere zur Verwendung bei Automobilkarossen gelost, bei dem ein 
Kemmaterial mit aktivierbarem Material beschichtet und unter Bildung eines 
Hohlraums ein AuBenblech angeordnet ist, wobei die GroBe des Hohlraums so 
5 bemessen ist, daB er durch den Schaumvorgang des aktivierbaren Materials voll 
ausfiillbar ist, und das feste Kemmaterial aus einem geschaumten oder 
ungeschaumten metallischen Werkstoff bzw. aus einem mit Metallfasem, 
Kohlefasem oder Glasfasem verst^rkten synthetischen Werkstoff gebildet ist. Es 
besteht die Maglichkeit, das feste Kemmaterial durch ein biegesteifes Hohlprofil zu 
1 0 bilden. Vorteilhafterweise ist das feste Kemmaterial nur in Teilbereichen mit dem 
aktivierbaren Material beschichtet. 

Erfmdungsgemafi ist das Kemmaterial und das zur Beschichtung dienende auBere 
Material aus einem versteifenden und/oder einem energieabsorbierenden 

15 Schaumsystem und/oder emem Akustikschaum gebildet. In Ausgestaltung der 
Erfindung ist das Kemmaterial aus einem energieabsorbierenden und das zur 
Beschichtung dienende auBere Material aus einem versteifenden Material und/oder 
emem Akustikschaum gebildet. Bei einer Variante der Erfindung ist das 
Kemmaterial aus einem versteifenden und das zur Beschichtung dienende auBere 

20 Material aus einem emergieabsorbierenden Material und/oder einem Akustikschaum 
gebildet. Es besteht die Moglichkeit, das Kemmaterial aus einem Akustikschaum 
und das zur Beschichtung dienende auBere Material aus einem versteifenden 
und/oder energieabsorbierenden Material zu bilden. 
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Ein erf indungsgemaBes Verfahren ist dadurch gekenn- 
zeichnet. daS das Hohlprofil vor dem SchSumvorgang des 
aktivierbaren Materials einem Korrosionsschutz-Tauchbad 
zugefuhrt wird und dabei das Korrosionsschutzmittel in 
alle Bereiche des Innenprofils gelangt und ansch 1 i eliend 
das Hohlprofil einem Trockenofen zugefuhrt wird.. 

In Ausgestaltung des Verfahrens ist die Temperatur fiir 
die Beschichtung des mit dem aktivierbaren Material 
versehenen festen Kernmater i a 1 s niedriger gehalten als 
die Einbrenntemperatur fiir die Korrosionsschicht im 
Trockenofen. In welterer Ausgestaltung der Erfindung 
wird zielgerichtet im Trockenofen Infolge der hciheren 
Temperatur eine Reaction des aktivierbaren Materials 
ausgelSst und durch den sich dabei bildencien Schcun 
der ursprOnglich gezielt hergestellte Hohlraum zwischen 
dem aktivierbaren Material und deir. Aufienblech ausge- 
fOllt. 



Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird nachfolgend nSher beschrie- 
ben. Es zeigen: 

Fig. 1 eihe schematische Darstellung eines Hohlpro- 
fils vor der Ausschaumur.g: 

Fig. 2 wie Fig. 1, jedoch nach der AusschSumung ; 



30 



Fig. 3 



wie Fig. i, jedoch mit festem Kernmaterial 
in Form eines festen Prof i Ikorpers mit 
Hohlraum und 
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Fig. 4a Varianten von Profllen mit schaumf ahigem 
bis 4d Material beschichtet. 

Das feste Kernmaterial 1 ist m:t elrem akt i viertcren 
5 Material 2 beschichtet. Unter Bildung eines Hohlraums 3 
ist ein Aufienblech 4 angeordnet. Der Kohlraum 3 wird 
durch den Schaumvorgang des akt i vi erbaren Materials 2 
voll ausgefullt. Je nach Anwendur.gsf a 11 w:rd d:e GrcBe 
des Hohlraums 3 vorbestimmt. Hierzu finden Abstandhal- 
10 ter 5 Verwendung. die nach Figur 1 auf der Inrenr^eite 

des AuBenblechs 4 angeordnet sind. Nach Figir 3 ist das 
feste Kernmaterial 1 durch ein biegesteifes Hohlprofil 
5 gebildet. 

15 Vor dem Schaumvorgang wird das Hohlprofil 6 einem 

Korrosionsschutz-Tauchbad zugefuhrt. Da die Innenseite 
des AuSenblechs 4. in diesem Zustand noch frei zugSng- 
lich ist, kann das Korrosionsschutzmittel in alle 
Bereiche des Innenprofils gelangen. Die Beschichturg 

20 des Kernmaterials 1 erfolgt bei einer Temperatur. die 

niedriger ist als die Einbrenntemperatur fiir die aufge- 
brachte Korrosionsschicht im Trockenofen. Diese hohere 
Temperatur im Trockenofen fuhrt z\x einer Resktion des 
Beschichtungsmaterials. wodurch der Schaumvorgang 

25 ausgelost und der gezielt gebildete Hohlrauni 3 mit 
Schaum ausgefullt wird. 



Bezugszeichen - 
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Aufstellung der Bezugsze ichen : 

1 Kernmaterial 

2 akti vierbares Material 

3 Hohlraum 

4 AuBenblech 

5 Abstandhalter 

6 Hohlprofil 



Patentanspruche - 
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Patentanspruche : 

1. Hohlprofil mit Innenversteif ung, insbesondere zur 
Verwendung bei Automobi Ikarossen , bei dem ein Kernma- 
terial (1) mit akt i v i erbarem Material (2) beschichtet 
ist und unter Bildung eines Hohlraums (3) ein AuBen- 

5 blech (4) angeordnet ist, wobei die Grof^e des Hohl- 

raums so bemessen ist, da6 er durch den Schaumvorgang 
des akti vierbaren Materials vol] ausfiillbar ist, und 
das feste Kernmaterial (1) aus einem gesch3umten Oder 
ungeschaumten metallischen Werkstoff bzw. aus einem 
10 mit Metal If asern, Kohlefasern Oder Glasfasern ver- 

starkten synthet i schen Werkstoff gebildet ist. 

2. Hohlprofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , 
daft das feste Kernmaterial (1) durch ein Hohlprofil 

15 (6) gebildet ist. 

3. Hohlprofil nach Anspruch 2, dadurch gekennzei chnet , 
daS das Hohlprofil (6) biegesteif ausgebildet ist. 

20 4. Hohlprofil nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB das feste Kernmaterial (1) nur in 
lei 1 berei Chen mit dem akt i v i erbaren Material (2) 
beschichtet ist. 
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10 



15 



20 



5. Hohlprofil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Kemmaterial (1) und das zur Beschichtung dienende auBere Material aus einem 
versteifenden und/oder einem energieabsorbierenden Schaumsystem und/oder 
einem Akustikschaum gebildet ist. 

6. Hohlprofil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Kemmaterial (1) 
aus einem energieabsorbierenden und das zur Beschichtung dienende auBere 
Material aus einem versteifenden Material und/oder einem Akustikschaum 
gebildet ist. 

7. Hohlprofil nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet, daB das Kemmaterial (1) 
aus einem versteifenden und das zur Beschichtung dienende auBere Material 
aus einem energieabsorbierenden Material und/oder einem Akustikschaum 
gebildet ist. 

8. Hohlprofil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Kemmaterial (1 ) 
aus einem Akustikschaum und das zur Beschichtung dienende auflere Material 
aus einem versteifenden und/oder einem energieabsorbierenden Material 
gebildet ist 



9. Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofils mit Innenversteifimg, insbesondere 
zur Verwendung bei AutomobUkarossen, nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Hohlprofil vor dem SchSumvorgang des 
aktivicrbaren Materials (2) einem Kon-osionsschutz-Tauchbad zugefiihrt wird 
25 und dabei das Koirosionsschutzmittel in alle Bereiche des Innenprofils gelangt 
und anschlieBend das Hohlprofil einem Trockenofen zugefiihrt wird. 
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafl die Temperatur fiir 
die Beschichtung des mit dem aktivierbaren Materials (2) versehenen festen 
Kemmaterials (1) niedriger gehalten ist als die Einbrenntemperatur fiir die 
Korrosionsschicht im Trockenofen. 

5 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daJJ im 
Trockenofen infolge der hoheren Temperatur eine Reaktion des aktivierbaren 
Materials (2) ausgelost wird und durch den sich dabei bildenden Schaum der 
urspriinglich gezielt hergestellte Hohlraum (3) z^^^schen dem aktivierbaren 

1 0 Material (2) und dem AuBenblech (4) ausgefullt wird. 
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Fig. 1 




Fig. 2 
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Hollow section with internal s«ff««- 

nternal st.ffen.ng and method for producing said 

g "Oilow section 

10 ™*anical engineering and esDed»ir„ ,n 
sections mus praduced adequate IT 

, -he .„ee. „«,a, „ai, * JJe , ~^ 

5 especai^r in the case of motor vehicles le,., . '=^os8-sectio„s, 

externa, dimensions, and increasing the'ITl't ' " 

increase In weight. To stiffen th» h V """e'i'ed 

forcing thes! r; r:'!^ T °' 

Which are to be internally treated aoains,!! °' "^""^ 

.esired protect, Jcoating^aHl^l-- ---^^ 
mmersion process, as the ribbed „r n ' "^e 

-chir^atiareasottheln ne pll t^^^ 'nWor ,™n 

ironies, or form undesired pocl^ets. 

According to DE 42 27 3qq a i ^ -i 

"'-ot.heho,io„bcd.is:::r::::::r"'"''°~-- 

hollow body. For this purpose amonn 0,7 ""^'^ 

o, a sacrlticial meta:or a ^Tir ~ 

--'-sect.ss.ab,e::::— ^^^^^ 



The foaming of hollow parts to improve mechanical resistance to deformation is 
known from DE 196 35 734 A1. This document predominantly concerns 
seamless or welded tubes which can be formed as necessary. Special measures 
to reduce susceptibility to corrosion are not indicated. 

5 

It is the object of the invention so to configure a hollow section that a corrosion 
inhibitor can reach all areas and a high degree of rigidity can be achieved without 
a significant increase in weight and with no increase in cross-section. 

10 This object is achieved by means of a hollow section with internal stiffening, 
especially for use in car bodies, in which a core materia! is coated with 
activatable material and an outer metal sheet is arranged to form a cavity, the 
size of the cavity being so calculated that it can be completely filled by the 
foaming process of the activatable material, and the rigid core material being 

15 formed from a foamed or unfoamed metallic material, or from a synthetic material 
reinforced with metal fibres, carbon fibres or glass fibres. It is possible to form the 
rigid core material by means of a hollow section which is resistant to bending. 
The rigid core material is advantageously coated with the activatable material 
only in some areas. 

20 

According to the invention the core material and the outer material used for the 
coating are formed from a stiffening and/or an energy-absorbing foam system 
and/or an acoustic foam. In a further development of the invention the core 
material is formed from an energy-absorbing material and the outer material used 

25 for the coating is formed from a stiffening material and/or an acoustic foam. In a 
variant of the invention the core material is formed from a stiffening material and 
the outer material used for the coating is formed from an energy-absorbing 
material and/or an acoustic foam. It is possible to form the core material from an 
acoustic foam and the outer material used for the coating from a stiffening and/or 

30 energy-absorbing material. 
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A process according to the invention is characterised in that before the foaming 
process of the activatable material the hollow section is immersed in a bath of 
corrosion inhibitor, the corrosion inhibitor penetrating all areas of the inner profile, 
and the hollow section is then placed in a drying oven. 

5 

In a development of the process the temperature for the coating of the core 
material provided with the activatable material is maintained lower than the 
stpving temperature for the corrosion layer In the drying oven. In a further 
development of the invention a reaction of the activatable material is specifically 
0 triggered in the drying oven as a result of the higher temperature, and the cavity 
originally specifically produced between the activatable material and the outer 
metal sheet is filled with the foam thus formed. 



One embodiment of the invention is represented in the drawings and is described 
15 in more detailed below. In the drawings: 

•^'S- is a diagrammatic representation of a hollow section before 

foaming; 

20 Fig. 2 is as Fig. 1 , but after the foaming; 

'^'9- 3 is as Fig. 1, but with rigid core material in the form of a rigid 

profile body with cavity, and 

25 Figs. 4a to 4d show variants of profiles coated with foamable material. 

The rigid core material 1 is coated with activatable material 2. An outer metal 
sheet 4 is arranged to form a cavity 3. The cavity 3 is completely filled by the 
foaming process of the activatable material 2. The size of the cavity 3 is 
30 predetermined, depending on the application. For this purpose spacers 5, which 
according to Fig. 1 are arranged on the inside of the outer metal sheet 4, are 
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used. According to Fig. 3 the rigid core material 1 is formed by a hollow section 6 
which is resistant to bending. 

Before the foaming process the hollow section 6 Is immersed in a bath of 
5 corrosion inhibitor. Because the inner surface of the outer metal sheet 4 is still 
freely accessible in this condition, the corrosion inhibitor can penetrate all areas 
of the inner profile. The coating of the core material 1 takes place at a 
temperature which is lower than the stoving temperature for the applied layer of 
corrosion inhibitor in the drying oven. This higher temperature in the drying oven 
10 leads to a reaction of the coating material, whereby the foaming process is 
triggered and the specifically-formed cavity 3 is filled with foam. 
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List of reference numerals; 

1 Core material 

2 Activatable material 

3 Cavity 

4 Outer metal sheet 

5 Spacer 

6 Hollow section 



Claims 



A hollow section with internal stiffening, especially for use in car 
bodies, in which a core material (1) is coated with activatable material 
(2) and an outer metal sheet (4) is arranged to form a cavity (3), the 
size of the cavity being so calculated that said cavity can be completely 
filled by the foaming process of the activatable material, and the rigid 
core material (1) is formed from a foamed or unfoamed metallic 
material or from a synthetic material reinforced with metal fibres, 
carbon fibres or glass fibres. 

A hollow section according to Claim 1 , characterised in that the rigid 
core material (1) is formed by a hollow section (6). 

A hollow section according to Claim 2, characterised in that the hollow 
section (6) is formed to be resistant to bending. 

A hollow section according to one of the claims 1 to 3, characterised in 
that the rigid core material (1) is coated with activatable material (2) 
only in some areas. 

A hollow section according to one of the claims 1 to 4, characterised in 
that the core material (1) and the outer material used for the coating 
are formed from a stiffening and/or an energy-absorbing foam system 
and/or an acoustic foam. 

A hollow section according to Claim 5, characterised in that the core 
material (1) is formed from an energy-absorbing material and the outer 



material used for the coating is formed from a stiffening material and/or 
an acoustic foam. 

A hollow section according to Claim 5, characterised in that the core 
material (1) is formed from a stiffening material and the outer material 
used for the coating is formed from an energy-absorbing material 
and/or an acoustic foam. 

A hollow section according to Claim 5, characterised in that the core 
material (1) is formed from an acoustic foam and the outer material 
used for the coating is formed from a stiffening and/or an energy- 
absorbing material. 

A process for producing a hollow section with internal stiffening, 
especially for use in car bodies, according to one of claims 1 to 8, 
characterised in that before the foaming process of the activatable 
material (2) the hollow section is immersed in a bath of corrosion 
inhibitor, the corrosion inhibitor reaching all areas of the inner profile, 
and the hollow section is then placed in a drying oven. 

A process according to Claim 9, characterised in that the temperature 
for the coating of the rigid core material (1) provided with the 
activatable material (2) is maintained lower than the stoving 
temperature for the corrosion layer in the drying oven. 

A process according to Claim 9 or 10, characterised in that a reaction 
of the activatable material (2) is triggered in the drying oven as a result 
of the higher temperature, and the cavity (3) originally specifically 
produced between the activatable material (2) and the outer metal 
sheet (4) is filled by the foam thus formed. 



